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Aluminum alloys are being extensively used almost in all engineering fields 
owing to their wide range of mechanical properties. Machining of the aluminum 
alloys is one of the research area that focusses primarily on improved machining with 
high production rate. In machining of aluminum alloys, some common problems are 
faced, i.e. surface roughness, build-up edge on cutting edge, burr formation and 
continuous chip formation. This research was carried on three different aluminum 
alloys namely AA6061T6, AA5083 and LM6 to investigate the optimum drilling 
parameters for improved chip morphology, surface roughness, build-up edge and 
burr formation. The drills were performed by using a MAHO three axis CNC drilling 
machine with a HSS drill bit at three different spindle speeds and feed rates. It was 
found that the surface roughness was different for each aluminum alloy and it was 
found to be decreasing with increased spindle speeds. The BUE was found to be 








 Aloi aluminium sedang meluas digunakan hampir dalam semua bidang 
kejuruteraan kerana pelbagai mereka sifat-sifat mekanik. Pemesinan daripada aloi 
aluminium merupakan satu bidang kajian yang memberi tumpuan terutamanya 
kepada pemesinan yang lebih baik dengan kadar pengeluaran yang tinggi. Dalam 
pemesinan aloi aluminium, beberapa masalah yang dihadapi, iaitu kekasaran 
permukaan, kelebihan membina-up pada hujung pemolongsan, pembentukan burr 
dan pembentukan serpihan berterusan. Kajian ini telah dijalankan di tiga aloi 
aluminium yang berbeza iaitu AA6061T6, AA5083 dan LM6 untuk menyiasat 
parameter penggerudian optimum untuk morfologi cip bertambah baik, kekasaran 
permukaan, BUE dan pembentukan duri. Latih tubi telah dijalankan dengan 
menggunakan MAHO tiga paksi CNC mesin gerudi dengan gerudi bit HSS di tiga 
kelajuan gelendong yang berbeza dan kadar snapan. Didapati bahawa kekasaran 
permukaan adalah berbeza untuk setiap aloi aluminium tetapi ia telah didapati 
berkurangan dengan peningkatan kelajuan gelendong. BUE didapati minimum untuk 
AA6061T6 dan AA5083 tetapi ia adalah agak tinggi untuk LM6. 
  
